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ROBERT BOSCH OMBH. Stuttgart 



Verfahren zxm Herstellen eines Stators 
fur elektrischo Masehinen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Stators 
fUr elektrische Masehinen, dessen Rohteil aus einem hoehkantge- 
wickelten Bl'echstreifen oder aus paketierten Statorblechen ge- 
bildet ist, wobei die Windungen des Blechstreifens oder die 
Stat-orbleche miteinander fest verbunden sind. 

Bei einem bekannten Herstellungsverfahren Tor Statoren fur elek- 
trische Masehinen sind die Rohteile aus hochkantgewiekelten • 
Blechstreifen oder aus paketierten Statorblechen zusammenge- 
nietet und vorplaniert. Die Statorrohteile werden dann in ihrer 
Bohrung aufgenommen, und an den StirnflSohen auf die StatorlMnge 
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sowie am Mantel auf den F-f„n Q ™ 2344193 
rung auf d en tec^^"' 61 auf *™* und die Eoh- 

wand, far «, elnzelnen s ~* g u hohe Kosten *m* Materialauf- 
erstens i„ der Bohrung des T ^ der ^beltung, 

Honen der Behrung, hat^LH " abse<ir <*ten Mantel zum 

- — - dem „ ~rri^ n ~ e - 

bei den, dle Nachteue del . be f MaS ° Mn6n 2U e »^- 

sebung vemieden „er d en un d oartlte^T Spanabh8be ^en For™. 
Runohelt des Mant els undT. ^ 6lne ^^SMgere 

^ erzielt werden. EinpaWurebnesser ^ ^ ^ 

ErMndungsgemSfl wir d d ± e a „,„ v * ' 

rohtell verpianiert un d m it C„ T" 8el8 "' daB das S ^°- 

«- Kantexs veraene" £ " ZZc^ 

»* stater ^^^^fj^ 

"1ft. wanrend dureh elnen mux^^r""*""" 1 aUf£e - 
taren KaUbrierring so( ,ie ta„ Z l * 61nen 
alnen eberen Kalibrterrlng se Z, » » ° Stauohste ™Pal unci 

"obei das uberaohUsslge^terS L „ 

sungsriohtung d er sten.pe! aus^eht Stat ° rS *"* ™ ■ 
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in weiterer Ausgestaltung der Erf indung wird bei dem Verfahren 
in die Bohrung des auf dem unteren Stauehstempel aufgenommenen 
Statorrohteil, der Kalibrierstempel gesehoben, wahrend slch der 
untere Stauchstempel in der Bewegungsriehtung des Kalibrierstem- 
Pels auf seine Endlage 2 u bewegt, wobei das Statorrohteil im un- 
teren Kalibrierring aufgenommen und der obere Kalibrierring auf 
das Statorrohteil geschoben wird sowie der obere Stauehstempel 
auf dem Statorrohteil sitzend den unteren Stauehstempel in seine 
Endlage druclct, wahrenddessen der Kalibrierstempel die Bohrung 
auf den Innendurchmesser des Stators aufweitet, wonach das Sta- 
torrohteil swischen den beiden Stauohstempeln und Kalibrierringen 
in die Form des Stators gestaucht wird. 

in vorteilhafter Weise 2 um einfachen und sicheren Aufnehmen fur 
den automatischen Ablauf des Verfahrens 1st der untere Staueh- 
stempel rait mindestens 2 wei Pixierstif ten fur das Statorrohteil 
versenen, die sum Aufnehmen des S tat orroht oils in Kiclclungs- 
scniltze greifen. 

0. tel. Kaltverfowen die bereits in, Statorrohteil fertig ausge- 
bxl eten WleWungssehlitze In Ihrer Fotm zu halten, wird vorte 1- 
hafte™ In 3sim Meklungssohlitz des StatorrohteUs mln de- ' 

ralibjr T T A «=se S taltung hierzu W erden « Mantel des 
Kalibrierateopels angeordhete Stege, deren Anzahl gleich der der 
Wieklungaschlitze 1st, dureh den Kalibrierstempel In den ZHZ, 
bereich der Wiofclungssohmze geschoben, wahrend 
steapel gerUhrte Haltestifte « Orund der Vi^ a l™" 
llegend gesteokt werden. - ^uxirae an- 

.»» Ausbllden der Anbauflaehen an den Stlrnselten des- Stators 
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der beim Stauchvorgang eine ringfdrmige AnbauflSche an der zu- 
gehSrigen Stlrnseite des Stators ausbildet. 

Um das beim spanlosen Verformen ausweichendc Material in vorteil 
hafter Weise an eine dafUr gUnstige Stelle gelangen zu lassen, 
1st das Statorrohteil an den Endabsehnitten seines Mantels in 
den Kalibrierringen aufgenommen und erhalt beim Stauchvorgang 
an dlesen Endabsehnitten den AuBendruohmesser des Stators, wah- 
rend an mindestens elnem der Kalibrierringe ein Abstandsring 
mit groBerem Innendurchmesser als der der Kalibrierringe be- 
festigt ist, in den das beim Stauchvorgang quer zur Bewegungs- 
richtung der Stempel weggedrUckte Material ausweicht. 

Zur Entnahme des Stators aus der Vorrichtung werden der Stator 
von dem als Niederhalter wirkenden oberen Stauchstempel und der 
untere Stauchstempel in dessen Endlage gehalten, wahrend der 
Kalibrierstempel und der obere Kalibrierring vom Stator abge- 
zogen werden, danach wird der obere Stauchstempel vom Stator 
abgehoben und der untere Stauchstempel bewegt sich in seine 
Aufnahmelage zuriick, wobei der Stator aus dem unteren Kalibrier- 
ring gedriickt wird. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung 1st in der Zeichnung 
wiedergegeben. Sie zeigt in 

Fig. 1 einen LSngsschnitt durch eine Halfte eines Stator- 
rohteils und eine HSlfte eines Stators, 

Pig. 2 den Stator in Draufsicht, 

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Herstellen des Stators aus 
dem Statorrohteil nach Pig. 1 im Schnitt entlang 
der Linie III-in in Pig. 2. 

Ein Statorrohteil 1 i5fc aus e inem hochkantgewickelten Blech- 
streifen hergestellt, in dem Wicklungsschlitze 2 ausgestanzt 
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sind. Das Statorrohtell 1 i s t in bekannter, nioht naher darge- 
stellter Weise zusammengenietet, vorplaniert und mit Fasen 3 
una 4 an einer Bohrung 5 und an seinem Mantel versehen. 

Eino Vorriehtung sum Kaltumfomen des Statorrohteils 1 in einen 

HTC t ha \T S TrSgerplatte ^ ln •*» ring f8n0 ig er unterer 
Stauohstempe! 8 gefUhrt ist. Der untere Stauohstempel 8 1st 
aufierdem in einem ebenfalls in der Tragerplatte 7 angeordneten 
unteron WJW«, 9 gefUhrt. toon den nnteren Ringstempel 8 
erstrocKon sich swei in der Tragerplatte 7 versehiebbar ange- 
ordneto Pixieretifte 10 . Sie ragen sum Fixieren des auf dem un- 
teron o M-uohstempel 8 aufgenommenen Statorrohteite 1 in Wiok- 
lungEsohlltze 2 des Statorrohteils 1. 

An einor Stempeltopfplatte 11 ist ein oberer Kalibrierring 12 
befoscigt, an den ein Abstandsring 1 5 gesohraubt ist. Der Ab- 
stanfcring 1, hat einen grBBeren Innendurehmesser als der obere 
Kalibrierring. 12. Der obere und der untere Kalibrierring 12 und 
9 jedoca haben gleiehgroBe Innendurehmesser. 

In d* Stempelkdpfplatte 11 und im oberen Kalibrierring 12 ist 
ein oberer ringfo OT iger Stauohstempel 14 gefiihrt, der denselben 
Kreisrangquersohnitt „ie der untere Stauohstempel 8 aufweist. 

AuBerdem ist in der Stempeikopfpiatte 11 sine Stem'pelaufna^e- 
platte 1 5 angeordnet, an der ein Kalibrierstempel 16 befestigt 

slLJTT StMpel -~Pl"^ 15 und dem oberen Stauoh- 
stempel 14 ist eine Haltestif taufnahmeplatte 17 fur Haltestifte 18 

B tirte 1 rsm^r 11 fest eingeiest - we Anzahi d - 

terronteil* I. 8 " 1011 ** " ™**°~«**- 2 des Sta- 
in der stempeikopfpiatte 11 sind nooh s„ei Hiederhaitestempel 19 
gefuhro die duroh die Stempelaufnabmeplatte 15 und die Halte- 
stif taufnahmeplatte 17 ragen und am oberen Stauohstempel 14 an- 
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Im Kalibrierring 16 sind Stege 20 radial ™ ^ 

*«den rlngra^en stauohste^pol S ™d « ITdfT^ 
*u g eordnete mrungsnuten 21j 22 vor g teL n " 2 ° 

An den elnander zugewandten Stimseiten 2 3 und 24 dor teiden 
Stauchatempel 8 und 14 1st- =i„ „>, oelden 
,,,„., *~ ** lst eln dber die Stirnaelten 23 oder ?» 

hlnausragender Band 25 odor 26 „ ■ r 24 

geblldet. reohteoklgen ftueraohnltts aus- 

hLST^ ^ -gewandten stlrnselte 2 7 dee unteren nai- 

-^^^rrs^.'rrr zim Kait - 

gieicher Hohe mit der Stirnse-it-* ^« . UI 
rincs q h v> j ocirnseite 2? des unteren Kalibrier- 

^«e, llegt , .ahrend alob der KaU- 

rw 3 Zd d ■ ?' 0bere KaUbrl6 " ln * -t de m Abstands- 

S ZTjr n " StaU0hSt6 ^ 1 « m inrer oberen EndeteX- 
xung oerinden. Das Statorrohteii l ^ t . 

eingegeben, dafi e S aU f Z ! ^ ln die v ^richtung 

und von den in <T UBta ™ s ^hat era pel 8 aufgenommen 

fixiert wird zT^TT * * ^ lf «" ^ierstirten 10 

ixierc wird. m die Bohrung 5 des Statorrohteils l vm* 

:Leu r:r tempei 16 ~- ~ sr.£u 

ronteil 1 mit einera Endabscbnitt ?fi «„ 

o . °«"tnnicc dp in den unteren Kalibier- 

ring 9 entsprechend dem auf seine untere fmu 
unteren Stauohstempel 8 schiebt D^! , ?f ausweichenden 
r-ouk ^ senieot. Dabei gleiten die Steee 2o d^c, 

Kalibrleratempeia 16 i„ den Offnungsbereleh der WleklZa 

« etl 8 T* Wi ° klU "»" * «n deren <C • 
Stella 8 aureeno^on, wobel die Fixlerstlrte l0 aua den 
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Wicklungsschlitzen 2 in den unteren Stauchstempel 8 zuruckge- 
driickt werden. Mit dem Kalibrierstempel 16 bewegt sich der obere 
Kalibrierring 12 mit dem Abstandsring 13 auf den unteren Kali- 
bri erring 9 zu und schiebt sich auf einen Endabsehnitt 30 des 
Statorrohteils 1. 

Nahert sich der Abstandsring 13 dem unteren Kalibrierring 9* 
dann liegt der obere Stauchstempel 14 am Statorrohteil 1 an. 
Der untere Stauchstempel 8 hat seine untere Endlage erreicht 
und der Kalibrierstempel 16 hat die Bohrung 5 auf den Innen- 
durchmesser des* Stators 6 aufgeweitet. Das Statorrohteil 1 wird 
nunmehr zwischen den Stauchstempeln 8 und 14 in die Form des 
Stators 6 gestaucht, bei der der Abstandsring 13 auf dem unteren 
Kalibrierring 9 auftrifft. Dabei nehmen die Endabschnitte 28 
und 30 durch die Kalibrierringe 9 und 12 den Auflendurchmesser 
des Stators 6 an, wahrend durch die Rander 25 und 26 der Stauch- 
stempel 8 und 14 Anbauf lachen 31 und 32 am Stator 1 angestaucht 
werden, die im Abstand der Einbauhohe des Stators 6 parallel zu~ 
einander liegen* Das kaltumgeformte Material des Statorrohteils 1 
weicht in einem Bereich 33 des Aufiendurehraessers des Stators 6 
zwischen den Endabschnitten 28 und 30 quer zur Bewegungsriehtung 
der Stempel 8, 14, 16 auf den Abstandsring 13 2U aus. 

Der derart aus dem Statorrohteil 1 durch Aufweiten der Bohrung 5 
und Anstauchen der Anbauf lachen 31 und 32 sowie der Endab- 
schnitte 28 und 30 hergestellte Stator 6 wird aus der Vorrich- 
tung entnommen, indem zunachst der Kalibrierstempel' 16, der obere 
Kalibrierring 12 und die Haltestifte 18 abgezogen warden, wahrend 
durch den Niedorhaltestempel 19 der sis Niederhalter wirkende 
obere Stauchstempel 14 noch unter ge ringer Last am Stator 6 an- 
liegt, Dadurch wird ein Auseinanderreiflen Oder sonstiges Bescha- 
digen des Stators 6 vermieden, Beim Abheben des oberen Staueh- 
stempels 14 vom Stator 6 schiebt der untere Stauchstempel 8 den 
Stator 6 aus dem unteren Kalibrierring 9 und der Stator 6 kann 
der Vorriehtung entnommen werden. 

- 8 - 
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Der durch das spanlose Herstellungsverfahren aus dam statorroh- 

Z»L ■r g6 f mta - Stat ° r 6 ^ dUr ° h *" el ™ M & Aufnetaen 2vm 
Bearbeaten dor Bohrung 5 wie der Anbauflaehen 31 und 32 und des 

taSendurotaessers an don Endabsehnitten. 28 nnd 30 keinen unor- 
— ten Sehlag me hr, darUber hinaus sine bessere Eundhelt sowie 
plamerte Anbauflaehen, die au B erde m nloht „ le boi spanabhebender 
Heratellung aufklaffen kannen. SohiieBlioh wird fur L H^teu „ 
duren Ka lturaforrnen ledlgXloh elne Vorrlohtung an steiie - 

bei spanabhebender Herstellung benotigt, die auBerdem fur das 
Heratellen eines Stators wesentlich weniger Zoit benStigt. 
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Anspriiche 



0- Verfahren — Herstellen eines stators Mr elektrische Ma- 
sehlnen, dessen Kehteil aus einem hoohkantgewiekelten ge- 
stansten Blechatreifen Oder aus paketierten Statorblechen 
gebildet 1st, wobei die Windungen des Bleehstreifens Oder 
aie Statorbieehe rciteinander fast -verbunden sind, daduroh 
gekennzeiohnet, da fl das Statorrohtell (!) vorplaniert und 

Pasen 0 , *) an den Random seiner Bohru^ (5 ) wi selnes 
Mantels versehen duroh Kaltu^en in einen 'mi, und roraige . 
nauen Stator (6) aufgev,eitet und gestauoht ist. 

2. Verfahren naoh Anspruch 1, dadurch gekennzelehnet, daB die 
Bohrung ( 5 ) des Statorrohteils duroh einen Kalibrierste ra - 
Pel (16) auf den Innendurohmesser des Stators (6) aufge- 
weitet »ird, MS hrend duroh einen unteren Stauohstempel (8) 
und einen unteren Kalibrierring ( 9 ) S0M ie duroh einen obe ren 
Stauehsteapel («., ^ elnen oberen (a) ^ 

. Stator (6) seine Auflenfo™ ( 28j bis 32) erhalt, wobei das 
uberschussige Materia! 2W isohen den beiden Kalibrierringen 
in einen Absohnltt ( 33 ) des Mantels des Stators (6) ,uer zur 
Bewegungsriohtung der stempel (8, IK. 16) ausweioht. 
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3. Verfahren nach Anspruch 2 $ dadurch gekennzeichnet, dafl in die 
Bohrung (5) des auf dem unteren Stauchs tempo 1 (8) aufgenomme- 

. nen Statorrohteils (1) der Kalibrlerstempel (16) geschoben 
wird, wahrend sich der untere Stauehstempel . (8) in der Bewe- 
gungsrichtung des Kallbrierstempels (16) auf seine Endlage 
zu bewegt, wobei das Statorrohteil (1) im unteren Kalibrier- 
ring (9) aufgenommen und der obere Kalibrierring (12) auf 
das Statorrohteil (1) geschoben wlrd sowie der obere Stauch- 
stempel (14) auf dem Statorrohteil (1) sitzend den unteren 
Stauehstempel (8) in dessen Endlage driickt, wahrenddessen 
der Kalibrlerstempel (16) die Bohrung (5) auf den Xnnen- 
durchmesser des Stators (6) aufweitet, wonach das Stator- 
rohteil (1) zwischen den beiden Stauchstempeln (8 und 14) 
und Kalibrierringen (9 und 12) in die Form des Stators (6) 
gestaucht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3$ dadurch gekennzeichnet, 
dafl der untere Stauehstempel (8) mit mindestens zwei Fixier- 
stiften (10) fUr das Statorrohteil (1) versehen 1st, die zum 
Aufnehmen des Statorrohteils (1) in Wicklungsschlitze (2) des 
Statorrohteils (1) greifen. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl in jedem Wicklungsschlitz (2) des Statorroh- 
teils (1) mindestens ein die Schlitzform beim Kaltumformen 
sieherndes AbstUtzteil (20, 18) aufgenommen wird.' 

- 11 - 
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6^ Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB am Mantel des Kalibrierstempels (]6) angeord- 
nete Stege (20), deren Anzahl gleich der am Statorrohteil (1) 
ausgebildeten Wicklungsschlitze (2) 1st, durch den Kalibrier- 
stem pel (16) in den Offnungsbereich der Wicklungsschlitze (2) 
geschoben werden und gleichzeitig im oberen Stauchstempel (14) 
gefiihrte Haltestifte (18), dereh Anzahl gleich der am Stator- 
rohteil (1) ausgebildeten Wicklungsschlitze (Z) 1st, am Grund 
der Wicklungsschlitze (2) anl legend gesteckt werden. 

7- Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekenn- 
zeiehnet, daB die Stauchstempel (8 und 14) an ihren einander 
zugewandten Stirnseiten (23 und 24) mit einem vorstehenden 
auBeren Rand (25, 26) versehen sind, der beim Stauchvorgang 
eine ringformige Anbauflaehe (31, 32) an der zugehorigen 
Stirnseite des Stators (6) ausbildet. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekQnn- 
zeichnet, daS das Statorrohteil (1) mit Endabschnitten (28 
und 30) seines Mantels in den Kalibrierringen (9 und 12) 
aufgenommen ist und beim Stauchvorgang an den Endabschnitten 
(28 und 30) den AuBendurchmesser des Stators (6) erhlilt, wSh- 
rend an mindestens einem der Kalibrierringe (9 und 12) ein 
Abstandsring (13) mit groBerem Innendurchmesser als der der 
Kalibrierringe (9 und 12) befestigt 1st, in den das beim 
Stauchvorgang quer zur Bewegungsrichtung der Stempel (Q $ lk 9 
16) weggedriickte Material ausweiehU 



5098 12/0072 



- 12 - 



!7' aaB zur stato ™ - »«.*» (6) von aem al3 

"T **«-» — » «— « ( u) « aor 

-tore Stauohstempel (8) ln dessen Enaiage ^ 

~ r Kalltele — < i6 > « - -« Kaljbrler ; 

ring (12) sowie die Haltestifte (m v e( 

( 3 > Vom Sfcator (6) abP-e 

h (6) abgeh ° bSn »* -» -»*~ Stauc hstenpel (8) 

a seine Aufnal »exa s e fewest, wobal der atatop 
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